Concise Explanation of the Relevance 
of the Information of the Stapled 
DP 288 634 A5 Publication 

The said German patent publication DD 288 634 A5 stapled to this sheet was 
cited in the description of the prior art - see page 2, line 21 - of the 
pending patent application of Guntier Schmidt (US-Ser ial No, 10/083,8791 as 
Qgiainallv filed on F eb, 27- 2002- The following is given in compliance 
with the concise explanation requirement under 37 CFR §1.98 (a) (3) for 
foreign language documents: 

TITLE of the publication: 

Method for producing of non-wovens or pile knit fabrics. 

SUMMARY: To produce a non-woven or a pile knit fabric, a non- 
woven and pref . A layered non-woven, or two adjacent non- 
wovens with longitudinal orientation, they are caught on both 
sides by two stuffer units to be advanced, displaced and 
compressed, to be pressed into the hooks of the knitter 
needles to be formed into a knitted felting or pile fabric. 
The fibers on one side of the non-woven and the fibers from 
one layer are caught by a stuffer unit to be formed into wales 
from the hooks, while the fibers caught by the stuffer unit on 
the other side or other layer are caught and formed into 
stitches, pile loops or pile tufts. The stuffer units operate 
simultaneously or alternately, and both oscillate to displace 
the fibers. Or one stuffer unit can have a raising and 
lowering stroke action, while the other unit oscillates. The 
stuffer units are displaced in the same or opposite directions 
by an amt . Matching one or more needle intervals. Additional 
yarns can be worked into the material, with yarn guides for a 
stuffer unit at one or both sides. 

ADVANTAGE: The method improves the fabric strength, particu- 
larly in a lateral direction, without requiring additional 
fabric layers or stiffeners. 
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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Vlies- Oder Polvlies-Gewirken. Das erfindungsgemaBe 
Verfahr n wird bei o'er Herstellung leichter Flachengebilde 
dus unv rsponnc en Fasern eingesetzt, die u. a. als 
Beschichtungsgrund, als Vcrpackungsmittel, 
Thermoisolationsstoffe als auch als plusch- oder 
pelzahnliche Erzeugnisse hergestellt werden. Ziel und 
Aufgabe der Erfindung liegen in der Verbesserung 
insbesondere der Querfestigkeit derartiger Flachengebilde. 
ErfindungsgemaB wird ein Vlies. vorzugsweise ein 
geschichtetes Vlies oder werden zwei aneinanderliegende 
langsorienttertfc Vlicse von zwei Stopfeinrichtungen 
beidseitig erfa&t. gefordert und versetzt, gestaucht und 
durch die Msschenbildungsorgane zu einenri Vlies- bzw. 
Polvlies-Gewirke verarbertet. wobei die Fasern der einen 
Seite des Vliescs bzw. die Fasern aus der Vliesschicht A 
von einer Stopfeinrichtung erfaBt und durch die 
Maschenbildungsorgane uberwiegend zu 
Maschenstabchen, die Fasern der anderen Seite bzw. die 
Fasern aus de*- Vliesschicht B von der anderen 
Stopfeinrichtung erfaB» und von den 
Maschenbildungsorganen ubcrwiegend zu Maschen bzw. 
Polfaserschlauchen oder Pol-Buschein ausgebildet werden. 
Fig. 1 
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Patentanspruche: 

1 . Verfahren zur Herstellung von Vlies- Oder Polvlies-Gewirken, die mit einer Nadelbarre aus 
langsorientienen Faservliesen gebildet warden, g kennzelchnet dadurch, dafi ein Vlies, 
vorzugsweise ein geschichtetes Vlies oder zw i aneinanderliegende langsorientierte Vli'ese von 
zwei Stopfeinrichtungen beidseltig erfaflt, gefordert und versetzt, gestaucht, in die Haken der 
Maschenbildungsorgane gedruckt und zu einem Viies-Gewirke oder Polvlies-Gewirke verarbeitet 
wird bzw. verarbeitet werden und dafS die Fasern der einen Seite des Vlieses bzw. die Fasern aus der 
Vhesschicht A von einer Stopfeinrichtung erfaSt und von den Maschenbildungsorganen 
uberwiegend zu Maschenstabchen, die Fasern der anderen Seite bzw. die Fasern aus der 
Viiesschicht B von der anderen Stopfeinrichtung erfaSt und von den Maschenbildungsorganen 
uberwiegend zu Maschen bzw. Polfaserschlauchen oder Pol-BCischein ausgebildet werden 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , gekennzeichnel dadurch, daB die Stopfeinrichtungen gleichzeitia oder 
wechselweise arbeiten. » * 

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daB beide Stopfeinrichtungen eine 
schwingende Bewegung ausfuhren und die Fasern versetzen. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daS eine der Stopfeinrichtungen eine Hub- 
Senk-Bewegung ausfuhrt, wahrend die andere eine schwingende Bewegung ausfuhrt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daS die Stopfeinrichtungen uber eine oder 
mehrere Nadelteilungen schrittweise gieichsinnig oder gegensinnig versetzt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 , gekennzeichnet dadurch, daB zusatzlich Faden eingearbeitet werden 
die uber ein- oder beidseitig an einer Stopfeinrichtung angeordnete Fadenfuhrerzugefuhrt werden! 

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen 



Anwendungsgebietder Erfindung 

Das erfindungsgemfiBc Verfahren wird bei der Herstellung von Vlies- oder Polvlics-Gewirken bzw. -NShgewirken aus 100% 
unversponnenen Fasern angewandt. Aus solchen Gewirken werden sowohl leichte, flache Erzeugnisse u a als 
Beschichtungsgrund, Verpackungsminel, Thcrmoisolationsstoffe und andere Zweckc a!s auch pliisch- oder oelzahniirhp 
Erzeugnisse hergestellt *ciiiiiin.ne 

i ^ 

Charakceristik des bekannten Standes der Technik 

Bekannte technische Losungen zur Herstellung von Vlies- oder Potvlies-Gewirken sind das Malivfies- das Pih«rnit 
(DD-PS262453, 262435) und das Kunit-Verfahren (WPD04 13/31 41 44.8). ' 
Beinn Maiivlies-Verfahren wird ein Querfaservfies hoher Masse den Schiebernadeln vorgelegt. Diese erfassen zufallsmfiSio 
rasern aes Vheses, formen sie zu Faserstrftngen urn, Ziehen sie aus dem Vlies heraus und bilden daraus Maschenstfibchen l=s i« 
mcht moghch, d.e r.genschaften des Flachengebildes bei der Herstellung gezielt zu verSndern bzw. das Flachenoebilde den 
Anforderunpen entsprechend zu konstruieren. nacneng^oiiae oen 

Fibernit- und Kunit-Verfahren arbeiten demgegenuber mit vereinzelten Fasern bzw. leichten, Sangsorientienen Faservliesen 
Be.m F.bermi-Verfahren wird ein Faservlies ru Einzelfasern aufgelost und diese werden in die Haken der Schiebernade^^ 
e.ngeleg: D.e Sch.ebernadein fornnen diese Einzelfasern zu Faserstrangen um, integrieren sie in die Rohware und leo^^^^^ in 
PoffTsX^ch^^^^ ' Warenseite Maschenstibchen und auf der anderen Sehe h^hste^^^^^^^^^ 

Da im Prinzip jede Faser nur einma! in das Flachengebilde eingebunden ist, korrelieren Pluschpolhohe und Faserlfinae 
miteinanoer Besonderer Beachtung bedarf die Querfestigkeit dieser Erzeugnisse. Im Gegensatzzu Gestricken aus Ffiden wirrf 
d.e Querfest.gke,t bei Fibernit nur von einem Teil der Fasern gewfihrleistet, wghrend der andere Teil 6^Po^^LcZ\^^^^^ 
die erforderhchen Wene zu erreichen, sind daher zusfitzliche MaBnahmea wie z.B. Anbringen eines FlacheSSes * 
Aufbringen einer querorientierten Faserschicht usw. erforderlich. scoiioes. 
Das Kunh-Vorfahren verarbeitet leichte, ISngsorientierte Faservliese. Im Gegcnsatz zum Fibcrntt-Verfahren werden diese Vli*.s« 
T T^ T'^^'Z '? """"'^^ verarbeitet, so daG diese auch nicht vollig zerstort wird. Dabei werde^dfe F^^^^^^^^^ 

d. e Haken der Sch.ebernadein e.ngedruckt. von den Haken erfaBt, zu Strfingen geformt und zu Maschen gebilder Dabei 
TnnTr ""l^'""' ^""T "'"^^^""^ ^^"chenstabchen, auf der anderen si^d die Masch^ 
angeordnet, die norma erwe.se d.e Verbindung zwischen den MaschenstSbchen herstellen. Die Maschenstege k6nnen nach 
angeordnet sem (be. le.chten, flachen Erzeugnissen), sie konnen aber auch zu Falten ausgebildet werden (befplQ^h^^^^^^ 
pelzahnl.chen Erzeugnissen). piuscn oaer 
Betont werden muB, daB jede Faser des langsorientienen Faservlieses in die Maschen des Gewirkes bzw NShoewirkes 

e. ngebunden ist und alio Fasern nahezu voIlstSndig stichweise aufgearbeitet werden. Die Faserlanpe ist ohne EinfluB auf die 
Hohe der Pluschdecke und die Verarbeitbarkeit. Auch bei diesem Verfahren entspricht die ReiBkraft in Querrichtuno von Haus 
aus mcht .mmer den Forderungen und macht zusatzliche MaBnahmen erforderlich. 
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GemfiQ OD-PS 27'. 133 wird au» zwei getrennt zugefuhrten Foservliesen etn Vliet-Gewirke gebildet. Dabei wird mit zwei sich 
gegenubertiegenden Nadelsystemen gearbeitet und die Fasern der beiden Faservliese werden wechseiweise in 
aufeinanderfolgenden Maschonrethen aufgearbeitet. 



- Ziel der Erfindung 

Das Ziel der Erfindung besteht darin, die Festigkei: von Vlics- und Polvlies-Gewirken vor allem in Querrichtung zv vcrbesscrn, 
, ohne zusfitzliche FlSchengebilde odor Verfestigungsschichten aufzubringen. 

Darlegung des Wesans der Erfindung 

Der Erfindung lieg: die Aufgabe 2ugrundc, die Fasorn vcn Ifingsorientierten Feservliesen vor der Verarbeitung zum Vlies-Gewirke 
teilweise so umsuorientieren, daE die QuerreiCkrah ces Vlies-Gewirkes gewahrleistet ist. 

ErfindungsgemSa wird die Aufgabe dadurch gelcs:, daS ein Vlies. vorzugsweise ein geschichtetes Viiet oder zwei gemeinsam 
zugefuhne IBngsorientierte Faservliese von zwei Siopfeinrichtungen beidsoitig erfaSt, gefbrden und versetzt, gestaucht, in die 
Haken der Maschenbildungsorgane gedruckt und zu einem Vlies-Gewirke bzw. Polvhes-Gewirke verarbeitet wird brw. 
verarbehet werden und daG die Fasern der einen Seite des Vlieses bzw. die Fasern aus der Vliesschicht A von einer 
Stopfeinrichtung crfafit und von den Maschenblldungsorganefi uberwiegend ru Maschenstfibchen, die Fasern der anderen 
Seiie bzw. die Fasern aus der Vliecschicht B von der anderan Stopfeinrichtung erfa&t und von den Maschenbiidungsoraanen 
uberwiegend zu Maschen bzw. Polfaserschlfiuchen ausgebildet werden. 

Das Wescn der Erfindung besteht darin, daG ein Teil der Fasern des zugofuhrten Faservlieses Oder die Fasern zwaier 
\i ngsorientierter Faservliese gegenscitig so bewegt und geziett so in die Haken der Schiebemadein eingelegt werden, dafi sie in 
Querrichtung liegen, so die Verbindung zwischen den MaschenstSbchen gewahrleisten und die ReiGkraft besttmme'n. 
Erreicht wird dieser Effekt dadurch, daG das Einlegen der Fasern in die Haken der Schiebemadein durch zwei Stopfeinrii:htungcn 
erfolgt, von denen eine das Einlegen der festigkeitsbestimmenden, die andere das Einlegen der polschlingenbilderrien Fasern 
besorgt. Um diese Arbeitsweise zu ernndglichen, ist die Verarbeitung von zwei getrennt zugefuhrten Faservliesen oder die 
Verarbeitung eines aus Schichten aufgebauten Faservlieses erforderlich. 

Die beiden genannten Stopfeinrichtungen arbeiten gleichzeitig oder wechseiweise. Sie fuhren dabei beide eine schwingende 
Bewegung aus und versetzen die Fasern, oder nur eine Stopfeinrichtung fuhn eine schwingende Bewegung aus, wfihrend die 
andere eine Hub-Senk-Bewegung ausfuhrt. Die Stopfeinrichtungen konnen dabei uber eine oder mehrere Nadelteilungen 
schritiwetse gleichsinnig oder gegensinnig versetzt werden. 

Es entspricht auch der Erfindung, wenn zusatzlich Faden eingearbcitet werden, die uber ein- oder beidseitig an eiher 
Stopfeinrichtung angeordnetc Fadenfuhrer zugefuhrt werden. 

Ausfuhrungsbelspiel ' 
Das Ausfuhrungsbeispiel erifiutert die Erfindung nfiher. In der Zeichnung zeigen 

Fig. 1 : die orfindungsgcmaGe NShwirkstelle mit zwei gegeneinander schwingenden Stopfeinrichtungen; 
Fig. 2: den Aufbau eines Schichtvlieses 
Fig. 3: den Versatz der Vliesschichten 

Fig. 4: die srfindungsgemaGe Nahwirkstelle mit einer schwingenden und einer eine Hub-Senk-Bewegung ausfuhrenden 

Stopfeinrichtung; 
Fig. 5: die hintere Stopfeinrichtung mit Fadenfuhrern und Faden. 

Die Arbeitsstelle des erfmdungsgemaGen Verfahrens ist wie ublich aus Schiebemadein 1, SchlieGdrShten 2 und 
Abschlagpjaiincn 3 aufgebaut. Das Faservlies 4 wird von einem nicht dargestellten Vliesbildner kontinuierlich geliefert und von 
den Stopfeinrichtungen 5; 6in Abstrmmungmitder Nadelbewegung in die Haken 7 der Schiebemadein 1 eingelegt Die Haken 7 
erfassen die Fasern des Vlieses 4, formen sie zu Strangen 8 um und Ziehen sie durch die auf den Schfiften der Schiebemadein 1 
hSngenden Halbmaschen 9. Beim Ruckwertsgang der Schiebemadein 1 werden die Halbmaschen 9 dann uber die Spitzen der 
Schiebemadein : zu MaschenslSbchen 10 abgeworfen, so daG das Flachengebilde entstchi. Bei dem Erzeugnis sind somit auf 
einer Seite Maschen bzw. MaschenstSbchen 10 und auf der anderen Seite Maschenstege bzw. Polschlingen 11 angeordnet 
Daa-Arbeitsspiel verlauft wie folgt: 

Die Schiebemadein T kommen gem. Fig. 1 aus dem hinteren Totpunkt, so daG die Halbmaschen 9 auf die Schiebernadelschfifte 
aufgeschoben werden. Das Faservlies 4 besteht aus 2 Schichten (Rg.2), wobeijede Schicht aus ISngsorientierten Fasern 
aufgebaut ist. In der Schicht A, die im Erzeugnis der Maschenseite zugewandt ist und vor allem zur Erzielung der Querfestigkeit 
dienen soil, sind kurze und feine Fasern, in der Schicht B, die die Stegseite der Ware bildet, sind lange und grdbere Fasern 
enthalten. Dabei konnen die Schichten A und B gieich «ark sein, es ist aber auch moglich, daG die Schicht A nur V» bis Vs des 
Gesamtvlieses ausmacht. 

Das Vlies 4 (Fig. 1 ) wird vom Vliesbildner kontinuierlich geliefert und von den Stopfeinrichtungen 5; 6 erffaGt und so gefdrdert 
daG die Fasern durch die Borsten 1 2; 1 3 der Stopfeinrichtungen 5; 6 erf aGt werden. Das Vlies wird gestaucht und versetzt und if> 
die Haken 7 der Schiebemadein 1 eingelegt. Das bedeutet daG das Einlegen kontrollien erfolgt und alle Fasern zu Maschen 
geformt werden. 

Die Stopfeinrichtungen 5: 6 bewegen sich auf einem Kreiabogen 14; 14'. Gleichzeitig werden sie-ebenfallssynchron mit dem 
ArbcitsspicI der Schiebemadein 1 - quer zur Schiebernadeltfingsachse versetzt. Dieser Versatz kann in seiner Gr6Ge der 
Maschinenfeinheit entsprechen, er kann aber auch anderen Bedingungen gehorchen. Vorzugsweise wird eir>e gegantfiuf:ge 
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Arbeitsweite anpowandi, d.h.. wenn die Stopfeinrichtung 5 nach links versem, versetzt die Stopfeinrichtung 6 nach rochu. Da 
die Borston 12; 13 mix den Fasern das Vlieses kontaktieren, warden die Schichton des Viieses 4 getrennt und die Vliesschichi A 
(Fig. 2) wird mit der Stopfeinrichtung 6 (Fig. 1 ) nach rechts, die Vliesachicht B (Fig. 2) mit der Stopfeinrichtung 5 (Fig 1 ) nach links 
versetn. Fig.3 IfiQt das im Prinzip erkennen. 

Fig.3 ist eine Draufsicht. Die Stopfeinrichtungen 5'. 6' stehen uber den Schiebernadeln a bis e. Ausgangspunkt soli die Nadel c 
•■ sein. Das Vliesteil 15 wird von den Stopfeinrichtungen 5'; 6' erfaBt und der Teil 15' nach rechts, der Teil 15' nach links versetzt. 

Dadurch wird das Teiistuck 15' von der Nadel d, das Teilstuck 15' durch die Nadel b erfaBt und eingebunden. Bedingt durch 

LSnge und Feinheit der Fasern wird das Teilstuck 1 5' vor allem im Maschenbereich, das Teilstuck 1 5 " vor allem im Maschensieo- 
. Bereich angeordnet. " 

Wie autf Fig.3 ersichtlich ist, ist es notwendig, den Versatz uber mindestens eine Nadeheilung zu fuhren. Gunstiger ist es jedoch 

wenn der Versaa schrittweise uber zwei oder mehr Nadelteilungen in jeder Richtung erf olgt. 

Die Stopfeinrichtungen 5; 6 (Fig. 1 ) k6nnen gleichzeitig zur Wirkung kommen, sie kbnnen aber auch wechseiweise arbeiten Es ist 
aber auch m6glich, z.B. die Stopfeinrichtung 6 lediglich ats zusfitzliche Liefereinrichtung wirken zu lasscn, so daS die 
Stopfeinrichtung 5 atlein fur die Einbindung zustandig ist, aber dsnn hohere Falten erzeugt. Beide Stopfeinrichtungen konnen 
gleiche oder unterschiedliche Hubh6he, oder auch gleiche odor unterschiedliche Versatzwege ausfuhren. 
Es^st ferner moglich, daB zwei separate Vliese zugcfuhrt werden und jede Stopfeinrichtung mit einem eigenen Vlies versorgt 

In Fig.4 ist dbrgestelh, daB die Stopfeinrichtung 16 eine auf- und abgehende, die Stopfeinrichtung 17 eine schwingende 
Bewegung ausfuhn. 

Fig.5 zeigt, daB an der Stopfeinrichtung 18 zusfitzliche Fadenfuhrer 19 angeordnet sind. Diese Fadenfuhrer 1d fuhren Fdden 20 
die ebenso wie das Vlies versetzt und in das FIfichengebilde integriert werden. Der Versatz der Stopfeinrichtung 18 kann 
gleichmiiaig oder mustergemfiB erfolgen, wobci die Ffiden 20 zu Maschen geformt werden und damit auch zur Querfestigkeit 
der Eaeugnisse beitragen. Sie konnen auch zur musterlichen Gestaltung der Maschenseite verwendet werden Es konnen auch 
zusatzlich Oder ausschlieBlich an der anderen Seite der Stopfeinrichtung 18 Fadenfuhrer 21 angeordnet sein. Die Dichte dieser 
Elemente bzw. derverwendeten Ffiden kann der Maschinenfeinhett entsprechen, kann aber auch mu8tergem«S erfolgen 



